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Lo prcsente invention concerne un proccde de fobrication de 
profiles creux de forme quelconque a partir de profiles standard 
du commerce. 

Deux techniques sont ac tuel 1 ement utilisees pour realiser 
5 des elements tubulaires dont la section drcite prese.nte un 
perimetre particulier echappant a la fabrication de serie. Un 
premier procede consistent dans l'operation de filage implique 
une fabrication d'une grande quantite du profil considere, en 
raison du coGt eleve des outilloges a mettre en oeuvre. Un deuxieme 

10 procede vise a la realisation du profil par deformation d'une 
bonde de metal par pliage, par moletoge, par roulage ; ce mode 
de fabrication necessite une intervention complementai re pour 
reoliser la fermeture du profil ainsi obtenu. Cette fermeture 
s'effectue generalement par soudage des bords, la soudure devont 

15 etre dans certains cas d ' ut il isat ion parfaitement etanche, 

notonment quand l'element tubulaire ainsi fabrique doit vehiculer 
un fluide. L'operation de soudage s'effectue selon les procedes 
connus tel que soudage electrique par electrode, soudage elec- 
trique a molettes, d'une fagon automatique ou semi-automat ique . 

20 Cette technique est egalement onereuse compte-tenu des moyens 

a mettre en oeuvre et de l'importance de la main d'oeuvre utilisee, 
quelle que soit la quantite des produits fabriques. 

Le procede, suivant l'invention, permet de realiser a I'aide 
d'une machine courante telle qu'une rouleuse ou une presse hydrau- 

25 lique, soit en continu, pour des metrages importants, soit en 

elements de faible longueur, desprofils tubulaires fermes, dont 
la section droite est de forme quelconque a partir de profiles 
tubulaires standard de grande serie, le prix desquels profiles 
standard et les moyens de mise en oeuvre utilises visant a la 

30 reduction du prix de revient des produits obtenus par le dit 
procede . 

Le precede, objet de l'invention, consiste a realiser la 
deformation d'un profile tubulaire de section circulaire, corree, 
rectangulaire ou autre par mol^etage ou par roulage, ainsi que 
35 par utilisation d'une presse. Dons le premier cas, il est fait 
usage d'une molette de forme etablie en rapporc avec le profil 
de l'element tubulaire a realiser. Cette operation de moletage 
peut etre effectuee a 1'aide d'une simple rouleuse, type de 
machine entrant generalement dans l'equipement de base d'une 
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entreprise cc choudronnorie i ndust r i c 1 le : dans ce cos, le profil 
a obtcnir est du type comportant des faces exterieures planes. 
Le formoge par moletoge pout utiliser compl emen t ai rement un guide 
interieur dont le but est soit de guider la deformation, soit de 
5 creer une deformation compl emen t a i re . Cette pratique de formoge 
par moletoge ou roulage est destinee a la fabrication en continu 
de longs metrages. Pour des elements rectilignes de foible lon- 
gueur, le jeu de molettes peut etre remplace par un jeu d'outils 
inferieurs et superieurs montes sur une presse, presse plieuse, 
10 presse mecanique ou hydraulique par exemple : de meme que dans le 
premier procede, il peut etre fait usage d 1 un guide interieur 
pour guider la deformation ou creer une deformation complemen- 
taire . 

Les dessins annexes illustrent differentes realisations 
1 5 d'elements tubulaires creux obtenues par application du procede 
selon 1* invention. Ceux-ci rcpresentent : 

- en figure 1, un exemple d'element tubulaire obtenu par 
moletage a partir d'un tube/fcyl indr ique , 

- en figures 2, 3 et 4, des exemples d'elements tubulaires 

20 obtenus par moletoge ou par roulage a partir de tubes cyl indr iques , 

- en figure 5, un exemple d'element tubulaire obtenu par moletage 
a partir d'un tube carre, 

- en figures 6, 7, 8 et 9, des exemples d'elements tubulaires 
obtenus a l'aide d'une presse a partir de tubes cyl indriques , 

25 - en figure 10, un exemple d'element tubulaire obtenu a l'aide 
d'une presse a partir d'un tube carre. 

Tel que represents en figure 1, l'element tubulaire 1 a 
obtenir a une section droite en forme de triangle equilateral 
aux cngles orrondis : cette section est realisee par moletage a 

30 l'aide d'une molette 2 en forme de dicbolo et une molette 
cylindrique 3, la deformation du tube cylindrique d'origine 
utilise pour cette mise en oeuvre est creee et guidee por un 
guide interieur 4 de section triangulaire dont la hauteur corres- 
pond a la hauteur interieure du profil a obtenir, et se confond 

35 avec elle, la pointe duquel guide est dirigee vers la gorge du 
diabolo. Un meme profil peut s'obtenir sur une prpsse tel que 
represents en figure 6, a l'aide d'un poingon 5 dont la face 
active plane engendre en conjugaison cvec un guide interieur 6, 
l'un des cotes du profil triangulaire, les deux outres cotes 
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etont obtenus par les faces actives d'une matrice 7 en forme de 
ve d'angle 60° : le guide in;erieur utilise prcsonte les memes 
corac teristiques que dans le cos precedent. 

La figure 2 illustre l'obtention d ' un autre type de profil 
5 8 s ' apparent ant a un triangle isocele dont la base est plane 
et les deux autres cotes convexes, 1 'angle ou sommet etant 
arrondi ; ce profil peut etre obtenu par roulage ou moletage a 
l'aide d'un rouleau ou d'une molette cylindrique 9 et d'un 
rouleau ou molette 10 en forme de diabolo de profil generateur 

10 concave, Dans ce cos, 1 'usage d'un guide interieur est inutile 
en raison de la forme convexe du profil, tres proche de celle du 
tube cylindrique d'origine utilise. Un profil identique peut etre 
obtenu par formage a la presse (fig. 7) a l'aide d'un poingon 11 
dont la face active est plane, et d'une matrice 12 dont les 

15 faces actives sont en forme de ve. 

Les figures 3 et 4 representent les moyens de mise en oeuvre 
selon le procede en vue de reoliser des profils de formes oblongues 
tres aplaties, par roulage ou par moletage, ces formes imposant 
obi igatoi rement I'emploi d'un guide interieur 13 en conjugaison 

20 avec des rouleaux ou melettes cylindriques 14 (fig. 3) ou rouleaux 
ou molettes de forme 15 (fig. 4). Des profils identiques sont 
respect ivement obtenus par formage a la presse (fig. 8 et 9) 
a l'aide d'un poingon 16 et d'une matrice 17 dont les faces actives 
se conjuguent avec celles d'un guide interieur 18 pour realiser 

25 1 ' empreinte generatrice du profil. Ces profils de forme aplatie 
sont generalement utilises pour realiser les faisceaux de tubes 
d'echangeurs ou de chaudieres. ■ 

La figure 5 illustre l'obtention par moletage d'un profil en 
forme de H a partir d'un profile creux de section carree a l'aide 

30 molettes epaulees 19. 

La figure 10 illustre le formoge a la presse d'un profil 
obtenu a partir d'un profile creux de section carree et dont 
deux faces opposees comportent une rainure demi -c i rcul ai re 
correspondent a l'empreinte d'ur. poincon 20 et d'une matrice 21 

35 en conjugaison avec un guide interieur 22. 

Ainsi l 1 invention ne se limite aucunement aux modes de rea- 
lisation ci-dessus decrits, mais elle embrasse toutos les variantes 
possibles a condition* que celles-ci ne soient pas en contradiction 
avec 1'objet de chacune des revendicat ions annexees a la presente 
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descript ion. 

Le procede, objet de l'invention, pcut etre utilise pour 
la realisation de tous profiles creux, en tous materiaux pouvont 
etre fogonnes par rouloge, par moletage ou par formage sur une 
presse, L'invention peut s'appliquer a tous trovoux de serrurerie 
et de chaudronnerie : une application particuliere peut etre 
faite a la fabrication de tubes d'echangeurs thermiques et de 
chaudieres . 
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- REVINDICATION - 
1.- Proccde d'obtention de profils tubuloircs fermcs dont 
lo section droite est de forme quelconque, corocterise par le 
fait qu'il consiste a reoliser la deformation d'un profile 
5 tubulaire standard de grande serie, par moletoge ou par roulage 
pour une fabrication en continu de longs metroges, ou par 
formage sous presse pour la fabrication d'elements rectilignes 
de faible longueur, lesquelles operations de moletoge et de 
roulage, ou de formage sous presse s'effectuent avec ou sans 
10 l'aide d'un guide interieur de forme coniuguee avec celle des 
molettes ou des rouleaux, ou celle des poin^ons et des matrices, 
lequel guide interieur a pour but de guider la deformation ou 
de creer une deformation cornplementaire . 
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